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内部开发的高精度设置装置和智能输出系统。

调整
测量
刀具出入库管理
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调整 |  
测量 |  
刀具出入库管理
调整装置		

	 UNISET-V 标准 	 	 538	

	 UNISET-V vision 	 	 538

刀具出入库管理		

	 产品种类概览 	 	 540

	 UNIBASE-M 	 	 542

	 UNIBASE-V 	 	 544

	 UNIBASE-C 	 	 546
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UNISET-V visionUNISET-V 标准
-	CNC数控系统

-	光学或触觉测量

-	图形化操作界面

-	用于切削刃检查的入射光

-	刀具管理

-	�用于单独读取和写入测量值的刀具芯片

-	通用自动调整

-	CNC数控系统

-	光学或触觉测量

-	图形化操作界面

-	用于切削刃检查的入射光

-	刀具管理

-	尾架顶尖

-	�用于单独读取和写入测量值的刀具芯片

MAPAL公司为每个刀具与每个调整要求提供正确的调整装置。广泛的产品

组合提供入门级调整装置和带CNC控制器的通用自动化装置。  

对于后者，您可以在光学和触觉µ-精确测量方法之间进行选择。特别是

对于整体加工的刀具，这种灵活性确保了真正的生产率优势。内部定制

UNISET软件支持电子器件的测量和设置过程。

可靠且易于使用 
MAPAL 调整装置
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UNIBASE-M UNIBASE-V

UNIBASE 刀具输出系统用于刀具、组件和配件的最佳库存和管理。之后

亦可扩展的多样化的产品组合，为各种需求提供合适的UNIBASE 刀具

柜。甚至用于完全组装刀具的直立存储，单个输出系统和抽斗系统都提

供永久的自动库存监控。  

具有开放式网络界面的新软件支持通过任何终端设备访问和控制系统。

联网且面向未来  
智能输出系统

-	刀具、组件和配件的理想存储系统

-	有针对性地取出单个零件的输出限制

- 可变抽斗分区

-	完全组装好刀具的安全存放

-	长型刀具的直立存放

-	对切削刃无风险

-	立式控制柜带有滚轮导向的拉出装置

-	可以集成到现有系统中

-	在刀具管理项目中已久经考验

UNIBASE 软件
-	具有应用程序的网络界面用于外部访问

-	�可选连接到开放的、基于云端的C-Com平台

-	综合评估选项

-	仅点击几次即可取出产品

-	永久的、自动的库存监控

-	可以连接到现有的ERP系统
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UNIBASE-C
-	单一输出机

-	存储小零件和单个零件

-	单一输出解决方案增加防盗保护

-	可用作独立解决方案以及用在现有系统中
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UNIBASE-M技术特点 

1	操作屏幕

	 使用22英寸触摸屏显示器和刀具软件，即可一目了

然并即时地进行物品管理。

2 	主站控制柜

	 主站控制柜是UNIBASE-M的基本模块，且包含显示

器和计算机单元用于自动刀具输出。

3	条形码扫描器

	 为了快速简单地搜索或存储，可以使用条码扫描器

方便地读取这些刀具。或者，也可以使用条形码登

录系统。

4	扩展控制柜（子站单元）

	 扩展控制柜是UNIBASE-M的组成部分。抽斗分

区可自由配置，以便可以容纳不同的物品。

最多可添加30个扩展控制柜。
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MAPAL公司不仅提供标准供货系列的扩展控制柜，而且还可以根

据需要自行配置控制柜。抽斗数量和抽斗高度可根据个人需求

组合。客户也可以轻松实施后续的扩展。

标准结构形式：

独立抽斗用于主站控制柜和扩展控制柜

控制柜特性
带有13个抽斗的 
扩展控制柜

带有54个抽斗的 
扩展控制柜

带有90个抽斗的 
扩展控制柜

抽斗数量 x 抽斗高度
12 x 75 mm 48 x 50 mm 80 x 50 mm

1 x 150 mm 6 x 100 mm 10 x 100 mm

外壳尺寸（宽x深x高） 717 x 750 x 1.390 mm 717 x 750 x 1.390 mm 1,159 x 750 x 1.390 mm

每个抽斗的负载 75 kg 25 kg 25 kg

可用高度 1,050 mm 1,000 mm 1,000 mm

轴承面 4.68 m2 4.63 m2 7.72 m2

输出限制 –  

抽斗宽度 抽斗高度 抽斗网格 可用高度

612 mm 
（宽）

75 - 300 mm 
（可调节）

25 mm 1,050 mm

153 mm 
（窄）

50 - 200 mm 
（可调节）

25 mm 1,000 mm

扩展控制柜
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UNIBASE-V 扩展控制柜 
技术特点

2 	主站控制柜 

	 主站控制柜是UNIBASE-M的基本模块，且包含显示

器和计算机单元用于自动刀具输出。 

2 	UNIBASE-V 扩展控制柜

	 通过主站单元可控制立式控制柜，并最多配备了四

个可电子锁定的垂直拉出装置。 

3	垂直拉出装置 

	 自动打开的垂直拉出装置可以单独装配刀具架。每

个滚轮导向的拉出装置最多可入库存放600公斤。

4	刀具架 

	 刀具架是可配置的，并可以垂直装配大型、完全组

装和预设的刀具。

5	控制柜锁 

	 通过控制柜锁激活/停用垂直拉出装置的应急解

锁。
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MAPAL公司提供各种标准结构形式的UNIBASE-V扩展控制柜，这

些结构形式在垂直拉出装置的分区上有所不同。为了满足个性

化需求，可以根据需要配置拉出装置的刀具架。客户可以轻松

实施后续的扩展。

控制柜特性
带有2个垂直拉出装置的 

扩展控制柜
带有3个垂直拉出装置的 

扩展控制柜
带有4个垂直拉出装置的 

扩展控制柜

高度 2,000 mm 2,000 mm 2,000 mm

宽度 717 mm 717 mm 717 mm

深度 725 mm 725 mm 725 mm

轴承面  1,085 m2  1,085 m2  1,085 m2

垂直拉出装置 宽度 网格 高度 可用高度 可用深度

155 mm 40 mm 1,960 mm 1,750 mm 628 mm

315 mm 40 mm 1,960 mm 1,750 mm 628 mm

扩展控制柜 - 立式控制柜 

标准结构形式：

立式控制柜的独立垂直拉出装置

UNIBASE-V 扩展控制柜
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UNIBASE-C技术特点

1	UNIBASE-C 主站系统

	 UNIBASE-C可用计算机单元和触摸显示器一起用作

独立系统。之后还可以将更多子站系统集成到现有

系统中。

2 	输出存放格

	 物品输出后，输出存放格就自动打开。通过单个输

出解决方案在每次打开时，只能打开一个存放格，

从而支持对单个物品进行安全和受控的取出过程。

3 	软件 UNIBASE

	 可以使用触摸显示器方便地操作经过改进

且用户便于操作的UNIBASE软件。 
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Bh

Bv

t
h

MAPAL公司提供各种结构形式的UNIBASE-C单一输出机。为了满

足个性化需求，可以配置输出存放格的数量和布置排列。为此

可以使用不同的滚筒结构形式。提供用作主站系统和子站系统

的UNIBASE-C。

UNIBASE-C 存放格结构形式

存放格特点 存放格 A 存放格 B 存放格 C 存放格 D

高度（h） 68 mm 68 mm 136 mm 136 mm

前部宽度（Bv） 68 mm 140 mm 68 mm 140 mm

后部宽度（Bh） 23 mm 60 mm 23 mm 60 mm

深度（t） 237 mm 237 mm 237 mm 237 mm

UNIBASE-C 存放格结构形式

控制柜特性

UNIBASE-C 滚筒结构形式

存放格总数 640个存放格 448个存放格 320个存放格 160个存放格

存放格A数量 640 320

存放格B数量 32 160

存放格C数量 64 160

存放格D数量 32 160

控制柜特点 规格说明

高度 2,000 mm

宽度 1,080 mm

深度 875 mm

重量 275 kg

UNIBASE-C 单一输出机
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ap = [mm]

kAT

vc =[   ]
m
min

n = [min-1]

vf = [    ]

ap 修正= [mm]

n 修正= [min-1]

vf 修正=

Rth = [µm]

ae = [mm]

n =

vf = fz 
. z . n

ap 修正= ap 
. kAT

n 修正= n . kAT 
. kKW

vf 修正= vf 
. kAT 

. kKW

Rth = R –

ae = 2 
.

mm
min

[    ]
mm
min

vc .1000

π . d1

Rth ((R 
.2) – Rth)

R2 – ae2/4

ae = [mm]

kKW

fz =[    ]

确定切削参数

术语解释	

切削深度

啮合宽度

加工深度修正系数

计算公式	

转速

进给速度

切削深度修正

转速修正	

进给速度修正

理论粗糙度

啮合宽度

每齿的进给量

切削速度

锥角修正系数

mm
齿

确定切削参数

1.	根据MZG（MAPAL切削组，参见封面上的折页）选择材料。

2.	根据刀具直径，您可以从切削值表中获取 ap、ae、vc 和 fz 	的建议。 

	 这些值适用于具有加工深度 ≤ 3xD 和锥角为0°的刀具。

3.	根据加工深度和锥角，必须考虑切削值表下方的加工深度 kAT 和锥角 kKW  

	 的修正系数。对此，请重视计算公式。
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Rth

ae

ae [mm]

0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.075 0.08 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5

R
[mm]

0.02 0.64 2.68 6.77

0.05 0.25 1.01 2.30 4.17 6.70 10.00 16.93

0.10 0.13 0.50 1.13 2.02 3.18 4.61 7.30 8.35 13.40

0.15 0.08 0.33 0.75 1.34 2.10 3.03 4.76 5.43 8.58

0.20 0.06 0.25 0.56 1.00 1.57 2.26 3.55 4.04 6.35 14.60

0.25 0.05 0.20 0.45 0.80 1.25 1.81 2.83 3.22 5.05 11.52

0.30 0.04 0.17 0.38 0.67 1.04 1.50 2.35 2.68 4.20 9.53 17.16

0.40 0.03 0.13 0.28 0.50 0.78 1.13 1.76 2.01 3.14 7.09 12.70

0.50 0.03 0.10 0.23 0.40 0.63 0.90 1.41 1.60 2.51 5.66 10.10 15.88

0.75 0.02 0.07 0.15 0.27 0.42 0.60 0.94 1.07 1.67 3.76 6.70 10.49 15.15

0.90 0.01 0.06 0.13 0.22 0.35 0.50 0.78 0.89 1.39 3.13 5.57 8.72 12.59

1.00 0.01 0.05 0.11 0.20 0.31 0.45 0.70 0.80 1.25 2.82 5.01 7.84 11.31

1.25 0.01 0.04 0.09 0.16 0.25 0.36 0.56 0.64 1.00 2.25 4.01 6.27 9.03 16.10

1.50 0.01 0.03 0.08 0.13 0.21 0.30 0.47 0.53 0.83 1.88 3.34 5.22 7.52 13.39

2.00 0.01 0.03 0.06 0.10 0.16 0.23 0.35 0.40 0.63 1.41 2.50 3.91 5.63 10.03 15.69

2.50 0.01 0.02 0.05 0.08 0.13 0.18 0.28 0.32 0.50 1.13 2.00 3.13 4.50 8.01 12.53

3.00 0.00 0.02 0.04 0.07 0.10 0.15 0.23 0.27 0.42 0.94 1.67 2.61 3.75 6.67 10.43

4.00 0.00 0.01 0.03 0.05 0.08 0.11 0.18 0.20 0.31 0.70 1.25 1.95 2.81 5.00 7.82

5.00 0.00 0.01 0.02 0.04 0.06 0.09 0.14 0.16 0.25 0.56 1.00 1.56 2.25 4.00 6.25

6.00 0.00 0.01 0.02 0.03 0.05 0.08 0.12 0.13 0.21 0.47 0.83 1.30 1.88 3.33 5.21

8.00 0.00 0.01 0.01 0.03 0.04 0.06 0.09 0.10 0.16 0.35 0.63 0.98 1.41 2.50 3.91

10.00 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.05 0.07 0.08 0.13 0.28 0.50 0.78 1.13 2.00 3.13

理论粗糙度 Rth

理论粗糙度 Rth [µm]
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ap 修正= ap . kAT = [0.05 x d1] 
. kAT

n 修正= n . kAT  
. kKW =

vf 修正= vf 
. kAT  

. kKW = [0.2 
. 4 . 9554] . kAT 

. kKW

[
300 .1000

π . 10 ] . kAT  . kKW

7643
mm
min

mm
min

ap [mm] ae [mm] vc [m/min] fz [mm]

P1.1 0.05xD < 0.25xD 300 0.200
1

0.05 .10 .0.50 = 0.25 mm

9554 min-1 . 0.70 .1.02 = 6821 min-1

.0.70 .1.02 = 5457

1 2

≤ 10xD 0.50 0.70 0.70 1 1.02 1.02 1.02

AT kAT

ap n vf

 φ [°] kKW

ap n vf

2 3

2 3

2 3
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OptiMill-MBN/-MCR:

刀具： 	 MBN105-120-0500-5000B100-HP801    

应用：	 粗加工

刀具直径：	 10 mm

颈部长度 AT：	 ≤ 10xD

锥角 φ: 	 1°

模具斜度：	 1°

材料：	 S235JRC

计算 计算公式 示例计算

切削深度修正

转速修正

进给速度修正

非合金的结构钢、易切削结构钢、渗碳钢和调制钢

颈部长度修正系数 - kAT 锥角修正系数 - kKW

推荐切削值的计算示例
切削值考虑了修正因素
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vc 修正 = vc . kWL

fz 修正 = fz . kWL

vc [m/min] fz [mm]

P1.1 355 0.090
1

0.090 .0.60 = 0.054 fz

2 3

2

355
m
min

m
min

. 0.60 = 
213

1 3

3
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计算 计算公式 示例计算

切削速度修正

每齿的进给量的修正

非合金的结构钢、易切削结构钢、渗碳钢和调制钢

长度 修正系数

fz vc

特长型 0.6 0.7

OptiMill-SCM:

刀具： 	 SCM740-1000Z04R-F0020HB-HP920    

应用：	 粗加工

刀具直径：	 10 mm

结构形式：	 特长型

材料：	 S235JRC

刀具长度修正系数： - kWL
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HFC

45° 90°

DIN
65272xD

90°

HA

DIN 6535

DIN
335 C

3xD

H7

HA

DIN 6535

180°

HBHA

IT6

Grind

HE

DIN 6535

HB

DIN 6535

HFC

H7 Grind

H7

IT7
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象形图

铣削

实心钻孔及锪孔

平面铣削 方肩铣削 沟槽铣削 沟槽铣削（深）

修边裁切 倒角铣削 成型铣削 插铣

坡铣 螺旋铣削 摆线铣刀 高进给铣削

挖槽铣 刀尖半径

45°倒角 棱边锋利 内部冷却 用于横向进给

用于横向进给和斜
向切入

用于横向进给，斜
向切入和开槽

圆柱柄
与HB型兼容，符合
DIN 6535标准

连接 
CFS/MFS

短型 长型 超长型

特长型

实心钻孔 阶梯钻孔 深孔钻 定心钻

锪孔 十字钻孔
倾斜的 
钻孔进口

倾斜的 
钻孔出口

内部冷却
刀柄形状 HA型 
符合DIN标准

分隔部位 
QTS

结构形式 
符合 DIN 335 C 
标准

最大 
加工深度

锪孔角度

铰削 通孔 盲孔

内部冷却
刀柄形状 HA型 
符合DIN标准

公差 

刀具磨削直径

优选产品系列 

在H7中

最大 
加工深度

符合 
工厂标准标准

结构形式 
DIN 6527

圆柱柄
与HA型兼容，符合
DIN 6535标准

具有指定的颈部长
度，
圆柱形

具有指定的颈部长
度， 
圆锥形

平底180° 

孔底

最大可实现的钻孔

公差≥IT

钻铰刀
高进给加工

叠层板钻削

刀柄形状 

HA型 符合DIN标准

刀柄形状 

HB型符合DIN标准

导向孔
最大可实现的钻孔

公差≥IT

优选产品系列 

在H7中

公差 

刀具磨削直径
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N 1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 4.1 4.2 4.3 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 4.2 5.1 5.2 5.3C

P 1 2 3 4 5 6 M 1 2 3 K 1 2 3 N 1 2 3 4 S 1 2 3 4 5 H 1 2 3

MBN

OptiMill-3D-BN 
OptiMill-3D-BN-硬化

f7 h5

OptiMill-3D-BN-铜 f7 h5 ±0.01 

OptiMill-3D-BN-铝 f7 h5 ±0.01 

OptiMill-3D-BN-石墨 z2 h5

OptiMill-3D-BN-石墨 z3 -0.02 h5 ±0.01

OptiMill-3D-BN-Graphite-MT -0.1 h5

MCR

OptiMill-3D-CR 
OptiMill-3D-CR-硬化

f7 h5

OptiMill-3D-CR-铜 f7 h5 ±0.01

OptiMill-3D-CR-铝 f7 h5 ±0.01 

OptiMill-3D-CR-石墨 z2，z4 h5

OptiMill-3D-CR-石墨 z3 h5

MCS OptiMill-3D-CS f8 h6

MHF
OptiMill-3D-HF 
OptiMill-3D-HF-硬化

f8 h6

CONFIG

模具制造 | 技术附录

Basic Line（通用系列）： 
通用刀具，广泛的应用领域，
较低的购置成本

Performance Line（高性能系列）： 
高性能工具，广泛的应用范围，
批量生产的高生产率

Expert Line（专用系列）： 
适用于特定应用、最高精度和
生产率的专用刀具

产品等级

非常适合 有条件的适合

标准材料适用性表格示例

用于有色金属和轻质结构材料的材料适用性表格示例

适用加工材料

OptiMill®-3D：公差
刀具类型 名称 公称直径 d1 刀杆直径 d2 半径轮廓

0 / -0.015 当 d1 ≤ 0.3 毫米时 
-0.002 / -0.015  
当 d1 ≤ 3 毫米时 

-0.02 当 d1> 3 毫米时 
f7 当 d1 = d2 时

± 0.005 当 d1 ≤ 6 毫米时 
± 0.01 当 d1> 6 毫米时

± 0.005 当 d1 ≤ 2 毫米时 
+0.01 / -0.015  
当 d1> 2 毫米时

± 0.005 当 d1 ≤ 6 毫米时 
± 0.01 当 d1> 6 毫米时

± 0.005 当 d1 ≤ 6 毫米时 
± 0.01 当 d1> 6 毫米时

± 0.005 当 d1 ≤ 6 毫米时 
± 0.01 当 d1> 6 毫米时

-0.002 / -0.015 当 d1 ≤ 3 毫米时 

-0.02 当 d1> 3 毫米时 
f7 当 d1 = d2 时

-0.005 / -0.02 当 d1 ≤ 3 毫米时 

-0.005 / -0.03 当 d1 ≤ 6 毫米时 

f7 当 d1 = d2 时

组态配置 产品具有可配置特性 
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切削组 材料 强度/硬度       
[N/mm²] [HRC]

频繁加工的材料

MAPAL 公司切削组

**  若合金成分 Cr（铬）、Mo（钼）、Ni（镍）、V（钒）、W（钨）总计为 > 8%，则选择下一个更高的MAPAL材料组。

P

P1
P1.1 非合金的结构钢、易切削结构钢、渗碳钢和调制钢 < 700 N/mm² 1.0122（S235/St 37），1.0401（C15），1.0503（C45），1.0570（S355/St 52），1.1213（Cf53）

P1.2 非合金的结构钢、易切削结构钢、渗碳钢和调制钢 < 1,200 N/mm² 1.1249（Cf70）

P2
P2.1 合金的渗氮钢、渗碳钢和调质钢 < 900 N/mm² 1.7131（16MnCr5）

P2.2 合金的渗氮钢、渗碳钢和调质钢 < 1,400 N/mm² 1.7227（42CrMoS4）

P3

P3.1 工具钢、轴承钢、弹簧钢和高速钢* < 800 N/mm² 1.2343（X37CrMoV5-1），1.2762（75CrMoNiW6-7）

P3.2 工具钢、轴承钢、弹簧钢和高速钢* < 1,000 N/mm² 1.2367（X38CrMoV5-3），1.2713（55NiCrMoV6）

P3.3 工具钢、轴承钢、弹簧钢和高速钢* < 1,500 N/mm² 1.2379（X153CrMoV12）1.2738（40CrMnNiMo8-6-4）

P4 P4.1 铁素体/马氏体不锈铸钢 1.4510（X3CrTi17），1.4589（X5CrNiMoTi15-2）

P5 P5.1 铸钢 1.7231（G42CrMo4）

P6 P6.1 铁素体/马氏体不锈铸钢

M

M1
M1.1 奥氏体不锈钢 < 700 N/mm² 1.4301（V2A），1.4571（V4A）

M1.2 铁素体/奥氏体（双晶体）不锈钢 < 1,000 N/mm² 1.4362（合金 2304），1.4501，1.4662（LDX 2404）

M2 M2.1 奥氏体不锈铸钢 < 700 N/mm²

M3 M3.1 铁素体/奥氏体（双晶体）不锈铸钢 < 1,000 N/mm²

K

K1 K1.1 片状石墨铸铁（灰口铸铁），GJL < 300 N/mm² GJL-250（GG-25），GJL-260（GG-26 Cr）

K2

K2.1 球墨铸铁，GJS < 500 N/mm² GJS-400（GGG-40），GJS-450（GGG-45）

K2.2 球墨铸铁，GJS  ≤ 800 N/mm² GJS-600（GGG-60），GJS-800-2（GGG-80），GJS-800-8（ADI 800）

K2.3 球墨铸铁，GJS  > 800 N/mm² GJS-900-2（GGG-90），GJS-1000-5（ADI 1000），GJS-1200-2（ADI 1200），GJS-1400-1（ADI 1400）

K3
K3.1 蠕墨铸铁，GJV；可锻铸铁，GJM < 500 N/mm² GJV-300，GJV-400，GJMW-400-5（GTW-40）

K3.2 蠕墨铸铁，GJV；可锻铸铁，GJM > 500 N/mm² GJV-500，GJV-700 

N

N1

N1.1 非合金和合金的铝 ＜3% Si 合金 2024，合金 7075，Al99

N1.2 铝合金 ≤7% Si AlSi7

N1.3 铝合金 ＞7-12% Si AlSi9，AlSi9Cu

N1.4 铝合金 ＞12% Si AlSi12，AlSi17

N2

N2.1 非合金和低合金的铜 < 300 N/mm² SE-Cu

N2.2 铜合金 > 300 N/mm² CuSn6

N2.3 黄铜，青铜，红铜 < 1,200 N/mm² CuZn33，CuAl9Mn3

N3
N3.1 石墨 > 8 µm

N3.2 石墨 ≤ 8 µm

N4

N4.1 热塑性塑料 PA，PE，PC，PS，PVC，PP，PTFE，POM，PMMA

N4.2 热固性塑料 PU，PF，EP，UP，VE，CR

N4.3 泡沫塑料 EPS，PUR，PVC-E，PS-E，PP-E

C

C1

C1.1 芳纶纤维增强复合塑料 (AFK) Nomex，Kevlar，Twaron，KOREX

C1.2 塑料基复合材料 (热固性), CFK/GFK IMS，HTA

C1.3 塑料基复合材料 (热塑性), CFK/GFK GMT-PP，PEEK

C2 C2.1 碳基碳纤维复合材料 (CFC) CF222，CF225，CF226，CF227，CF260

C3 C3.1 金属基复合材料 (MMC) CeramTec AO-403（AlSi9MgMn-Al2O3），Al/Cu/Mg-SiO2/Al2O3/AlN/TiC/SiC/BN/TiB2

C4
C4.1 叠层式结构，纸制蜂窝盒芯

C4.2 叠层式结构，铝制蜂窝盒芯 PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell（微电池）(核心由合金制成 5052/5056)

C5

C5.1 片状结构（堆栈），非金属/非铁金属复合材料 CFK-铝，IMS/HTA + 合金 2024/6061/7075

C5.2 片状结构（堆栈），非金属/金属复合材料 CFK-钛，IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905

C5.3 片状结构（堆栈），非金属/非金属复合材料 CFK-CFK

C5.4 片状结构（堆栈），非铁金属/非铁金属复合材料 Aluminium-aluminium（铝铝）

C5.5 片状结构（堆栈），非铁金属/金属复合材料 Aluminium-Titan（铝钛）

C5.6 片状结构（堆栈），金属/金属复合材料 钛不锈钢

S

S1 S1.1 钛，钛合金 < 400 N/mm²

S2
S2.1 钛，钛合金 < 1,200 N/mm² TiAl6V4

S2.2 钛，钛合金 > 1,200 N/mm²

S3
S3.1 镍，非合金的和合金的  < 900 N/mm² 1.3912（Invar，Ni36）

S3.2 镍，非合金的和合金的  > 900 N/mm²

S4 S4.1 高温超级合金，镍/钴/铁基合金 Hardox，Hastelloy，Incoloy，Inconel，NIMONIC，Stellite，Waspaloy

S5 S5.1 钨合金和钼合金

H

H1
H1.1 淬硬钢/铸钢 < 44 HRC 1.2738 HH，1.2085，Toolox 33，Toolox 44

H1.2 淬硬钢/铸钢 < 55 HRC 1.2343，1.2311，1.2312，1.2714，1.2083，1.2738

H2

H2.1 淬硬钢/铸钢 < 60 HRC 1.1730，1.2379，1.2358，1.2767，1.4112，ASP 2012

H2.2 淬硬钢/铸钢 < 65 HRC 1.2379，1.2363，1.2436，1.2842，ASP 2005，Vanadis 23

H2.3 淬硬钢/铸钢 < 68 HRC ASP 2017,ASP 2023,Vanadis 30，Vanadis 60

H3 H3.1 耐磨铸铁/冷硬铸铁，GJN 
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OptiMill®-3D：确定颈部

术语解释

插图 1：颈部长度根据倾斜度

1.	根据工件上的不同斜度，由l3指定的颈部长度可在相应刀具上发挥到极致 

	 （见图 1）。

2.	可以在相应的产品页面上找到x°斜度时的最大颈部长度。颈部长度表示刀具 

	 轮廓与工件碰撞的加工深度。如果未给出值，则最大可能的颈部长度取决于 

	 所使用的刀柄（见右侧示例）。 

3.	为了在更深的加工深度和5轴加工应用中获得更高的加工稳定性，提供具有不 

	 同锥角（-0.5°、1°、1.5°和3°）的刀具。锥角应根据工件上的斜度来选 

	 择。带阶梯颈部的圆柱形工件确保刀具和工件之间具有足够的距离（见图 

	 2）。

4.	为了获得最大的稳定性，可以根据所需的颈部长度选择最大可能的锥角 - 即 

	 使这超过了倾斜度。 

锥角

颈部长度

圆柱长度

刀刃直径

颈部

过渡半径

颈部直径

刀柄直径

插图 2：锥角和颈部阶梯

锥角间隙

工件 

具有x° 

斜度

圆柱工件间隙

示例： 

OptiMill-3D-BN (MBN101)，直径为5毫

米、 l3尺寸为20毫米，可以在0.5°的

斜度下实现21毫米的最大颈部长度。由

于具有 3°斜度，颈部长度不受刀具轮

廓的限制。最大颈部长度则取决于所使

用的刀柄。

颈部在 x°模具斜度时

0.5° 1° 1.5° 3°

AT = 颈部

21.00 21.82 22.59 -
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请您现在就发现使您不断前进的刀具和客户服务解决方案： 

孔加工
铰孔 | 精镗

实心钻孔 | 镗孔 | 锪孔

铣削 

夹紧

车削

展开式刀具

调整 | 测量 | 刀具出入库管理

客户服务
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